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aqueles	que,	de	uma	 forma	direta	ou	 indireta,	 tornaram	possível	o	desenvolvimento	





































para	 que	 exista	 uma	mudança	 no	 tecido	 empresarial	 e	 para	 as	 empresas	 ganharem	
dimensão	e	escala	para	singrarem	num	mundo	global.	
	
A	dissertação	aqui	 apresentada,	 foi	 desenvolvida	em	contexto	 industrial	 na	empresa	
Flamingo,	S.A.,	concretamente,	na	área	de	controlo	da	produção,	onde	se	analisaram	e	
melhoraram	os	processos	de	gestão	documental	e	de	gestão	e	controlo	da	produção.	





fichas	 técnicas,	 mapa	 de	 componentes,	 gamas	 operatórias	 e	 folhas	 de	 custos	
produtivos)	 que	 apoiam	 a	 constituição	 do	 dossiê	 do	 produto.	 Procedeu-se	 ao	
recenseamento	e	matrícula	de,	aproximadamente,	120	equipamentos,	juntamente,	com	
a	elaboração	de	uma	ferramenta	capaz	de	auxiliar	a	empresa	na	obtenção	dos	diferentes	
custos	 produtivos	 de	 um	 determinado	 produto/artigo.	 Adotou-se,	 igualmente,	

































of	 documents	 management	 and	 the	 process	 of	 the	 production	 management	 were	
analyzed	and	improved.	Thus,	the	mapping	of	the	processes	in	question	was	carried	out,	
















































































Sistema	 de	 produção	 repetitivo	 no	 qual	 o	 processamento	 de	












Tempo	 necessário	 para	 realizar	 determinada	 tarefa,	 atividade,	























































































































































3.3.2	 Proposta	 de	 recenseamento	 das	 informações	 das	 máquinas	 existentes	 e	
levantamentos	 energéticos	 (leitura	 da	 energia	 consumida)	 para	 posterior	
construção	de	orçamentos	..........................................................................	69	






























































norma	 ISO	 9001,	 onde	 toda	 a	 informação	 tem	 que	 ser	 organizada	 de	 forma	 a	 ser	
facilmente	acessível,	e	que	todos	os	processos	sejam	controlados	a	nível	documental.	
	
Do	mesmo	modo,	 o	 que	durante	muito	 tempo	 foi	 centrado	 em	gestão	da	 produção	
assistida	por	computador	é	agora	dissolvido,	devido	ao	aparecimento	de	outras	novas	
técnicas	(ERP,	SCM,	APS,	MES,	entre	outras).	A	evolução	destes	softwares	tem	sofrido	
um	 aumento	muito	 significativo	 nestes	 últimos	 anos	 e,	 ao	mesmo	 tempo	 que	 estes	
correspondem	e	integram	funções	das	diferentes	ferramentas	anteriormente	criadas,	
vêm	 também	 aumentar	 o	 seu	 alcance	 ao	 nível	 da	 gestão	 industrial,	 desde	 o	






Flamingo	 S.A.,	 nomeadamente	 na	 área	 de	 controlo	 da	 produção.	 A	 realização	 deste	
estágio	surge	como	consequência	da	necessidade	da	organização	em	aumentar	a	sua	
competitividade,	 face	 aos	 seus	 concorrentes	 diretos.	 O	 presente	 trabalho	 aborda	 a	
gestão	do	fluxo	de	informação	documental,	relativo	ao	setor	da	produção	da	empresa,	
bem	como	ao	apoio	realizado	à	implementação	de	um	software	de	gestão	da	produção	









• Mapeamento	 dos	 processos	 de	 gestão	 documental	 e	 de	 gestão	 e	 controlo	 da	
produção;	




































nos	 resultados	 da	 análise	 anterior,	 com	 o	 objetivo	 de	 apresentar	 soluções	 face	 aos	
problemas	identificados.	
• Fase	V	–	Implementação	das	soluções	propostas.		





















Rio	 Tinto,	 Porto.	 Fundada	 em	 1976,	 a	 Flamingo	 é	
uma	 empresa	 multinacional,	 líder	 no	 fabrico	 do	




aproximadamente,	 o	 mesmo	 número	 no	 setor	
comercial,	 a	 empresa	 está	 presente	 em	 vários	
mercados	 mundiais.	 Com	 uma	 rede	 própria	 de	





Em	 Portugal,	 é	 a	 empresa	 líder	 de	mercado	 no	 sector	 de	 ourivesaria,	 devido	 à	 sua	
competência	industrial	e	pela	sua	capacidade	comercial.	A	sinergia	criada	entre	estes	




um	 crescimento	 sólido	 e	 sustentável	 devido	 à	 sua	 forte	 ambição	 e	 capacidade	 de	
inovação,	baseada	em	tradição	e	tecnologias	de	ponta.	Desta	forma,	a	empresa	adotou	









Desde	 2005,	 a	 Flamingo	 iniciou	 o	 seu	 caminho	 no	 lançamento	 de	 diversas	 marcas	
registadas,	desenhadas	e	produzidas	pela	empresa,	e	que	se	encontram	à	venda	nas	





No	 primeiro	 capítulo,	 é	 realizado	 o	 enquadramento	 temático	 do	 projeto,	 são	
apresentados	 os	 seus	 objetivos,	 descrita	 a	 metodologia	 de	 investigação	 adotada,	
delineada	a	sua	estrutura	e	é	feita	uma	apresentação	da	empresa	Flamingo,	S.A.,	local	
onde	o	trabalho	foi	desenvolvido.	
No	 segundo	 capítulo,	 intitulado	 por	 Revisão	 da	 Literatura,	 é	 apresentada	 toda	 a	
informação	necessária	à	fundamentação	do	trabalho	desenvolvido.	
No	 terceiro	 capítulo,	 designado	 por	 Análise	 e	 Melhoria	 dos	 Processos	 de	 Gestão	
Documental	 e	 Gestão	 e	 Controlo	 da	 Produção,	 é	 realizada	 uma	 abordagem	 mais	
aprofundada	dos	processos	de	gestão	documental	e	do	processo	de	gestão	e	controlo	
da	 produção,	 começando	 pelo	 mapeamento	 dos	 processos	 atuais	 e	 terminando	 na	
análise	das	melhorias	implementadas,	identificadas	e	descritas	nesse	mesmo	capítulo.		





































os	 dias	 se	 presenciam	 evoluções,	 as	 empresas	 têm	 a	 necessidade	 de	 garantir	 a	 sua	
sobrevivência,	baseada	na	melhoria	continuada	dos	seus	processos	e	produtos.	Desta	
forma,	são	forçadas	a	garantir	uma	posição	competitiva,	elaborando	planos	de	ação	bem	
estruturados	 e	 munindo-se	 de	 ferramentas	 que	 permitem	 a	 maximização	 dos	 seus	






Na	 literatura	 da	 especialidade,	 é	 possível	 encontrar	 diversos	 trabalhos	 na	 área	 da	













Neste	 trabalho,	 foi	 realizado	 um	 estudo	 num	 laboratório	 de	 manufatura	
avançada,	 no	 centro	 tecnológico	 da	 universidade	 de	 Stellenbosch,	 onde	 foi	
desenvolvido	 um	 sistema	 de	 gestão	 visual	 para	 a	 gestão	 de	 recursos,	 como	
melhoria	 do	 processo.	 Os	 autores,	 concluíram	 que	 o	 efeito	 do	 tempo,	 custo,	

















































onde	 foram	 analisados	 os	 objetivos	 alcançados	 com	 a	 melhoria	 contínua	 dos	
processos,	 aplicada	 entre	 a	 eliminação	 dos	 desperdícios	 e	 o	 incremento	 da	
produtividade,	e	na	melhoria	das	condições	ergonómicas	para	realizar	operações,	





Neste	 trabalho,	 foi	 analisado	 um	 caso	 de	 estudo,	 em	 contexto	 de	 um	 parque	
safari,	 com	 o	 objetivo	 de	 aumentar	 os	 proveitos	 através	 da	 eliminação	 de	
desperdícios,	 e	 no	 aumento	 da	 eficiência	 dos	 processos	 chave,	 com	 recurso	 a	
ferramentas	da	 filosofia	Lean	Thinking,	em	toda	a	 logística	de	alimentação	dos	
animais.	 O	 projeto	 demonstrou	 que,	 de	 facto,	 as	 filosofias	 e	 ferramentas	








em	 que	 essas	 interações	 transformam	 inputs	 em	 outputs;	 no	 caso	 de	 um	 processo	
transformista,	 matérias	 primas	 transformam-se	 em	 produtos	 acabados.	 Por	 outras	
palavras,	processo	é	um	conjunto	de	atividades	destinadas	a	produzir	um	output	para	
um	determinado	cliente	ou	mercado.	De	uma	forma	geral,	um	processo	é	constituído	







Segundo	 Gonçalves	 (2000)	 in	 [Ferreira	 De	 Pinho	 et	 al.	 2007],	 estudos	 realizados	 a	
empresas	 industriais	 japonesas	 comprovam	 que	 70%	 dos	 seus	 investimentos	 de	
pesquisa	 e	 desenvolvimento	 recaem	 no	 melhoramento	 dos	 seus	 processos,	 e	 têm	
resultados	superiores	ao	de	empresas	americanas	que	se	focam	em	investir	a	mesma	




processos	não	é	 tão	 simples	 como	parece	 [Nickols	 2016].	 Como	apoio	 a	 essa	 tarefa,	
existe	uma	ferramenta	de	visualização	que	permite	perceber	a	relação	e	a	compreensão	
das	 atividades	 executadas	 num	 dado	 processo,	 bem	 como	 a	 sua	 relação.	 A	 essa	
ferramenta,	 dá-se	 o	 nome	 de	 mapeamento	 de	 processos.	 Esta	 ferramenta	 permite	
detetar	 falhas	e	oportunidades	de	melhoria,	destacar	as	 tarefas	críticas	e	eliminar	as	
tarefas	que	não	geram	valor	ou	são	duplicadas,	com	o	 intuito	de	 levar	a	organização	





falhas	 de	 integração	 entre	 sistemas.	 Facilita	 a	 perceção	 da	 realidade	 dos	 processos	






Para	 Slack	 (1997)	 in	 [Ferreira	 De	 Pinho	 et	 al.	 2007],	 fluxograma	 é	 uma	 técnica	 de	
mapeamento	que	permite	o	registo	de	ações	de	qualquer	tipo,	e	de	pontos	de	tomada	
de	 decisão	 que	 ocorrem	 no	 fluxo	 em	 questão.	 O	 fluxograma	 ou	 gráfico	 de	 fluxo	 do	
processo,	é	uma	 técnica	utilizada	para	 representar,	por	meio	de	símbolos	gráficos,	a	
sequência	de	passos	de	um	trabalho	para	facilitar	a	sua	análise,	utilizado	pelos	gestores	
de	 produção,	 de	 forma	 a	 identificar	 oportunidades	 de	 melhoria	 na	 eficiência	 dos	
processos.	Os	autores	[Peinado	et	al.	2007]		utilizam	a	analogia	de	um	fluxograma	como	
um	gráfico	que	sintetiza	as	informações	contidas	numa	tabela	de	dados.	Descrevem	que	
conferir	 números	 e	 tendências	 em	 tabelas,	 origina	 trabalho	 e	 tempo	 e	 que,	 com	 a	
visualização	 do	 que	 está	 a	 acontecer	 em	 uma	 tabela,	 o	 problema	 pode	 não	 ser	
facilmente	 percetível.	 A	 utilização	 de	 um	 gráfico	 permite	 o	 rápido	 entendimento	 de	
todos	os	dados	presentes	na	 tabela.	Desta	 forma,	o	 fluxograma	permite	uma	 rápida	
visualização	do	processo	como	um	todo.	
	
Os	 fluxogramas	 são,	 então,	 uma	 representação	 gráfica	 da	 sequência	 das	 etapas	
necessárias	 para	 produzir	 um	 determinado	 output,	 sendo	 estes,	 produtos,	 serviços,	
informações,	ou	uma	combinação	de	ambos.	Os	símbolos	utilizados	nos	gráficos	de	fluxo	





























































































seja	 ela,	 informação	 dimensional,	 ou	 listagem	 de	 peças	 constituintes	 do	 produto	
acabado.	Segundo	[Olkun	2003],	o	DT	é	uma	forma	de	comunicação	gráfica	baseada	em	












































Este	documento	 (ver	Figura	4),	ao	 ser	 criado	na	 fase	de	projeto	do	produto,	ajuda	a	



















































Parte	 crucial	 para	 qualquer	 empresa,	 a	 orçamentação	 deve	 ser	 realizada	 de	 forma	
cuidada	 e	 minuciosa,	 dando	 importância	 a	 diversos	 fatores	 diretos	 ou	 indiretos	 à	














populares	 investimentos	 é	 a	 adoção	 de	 ferramentas	 do	 Lean	 Manufacturing,	 que	
consistem	 em	 diversos	 utensílios	 capazes	 de	 fornecer	 ao	 cliente	 um	 produto	 com	 a	
máxima	 qualidade,	 através	 da	 eliminação	 de	 diferentes	 desperdícios	
[Demeter	e	Matyusz	2011].	
	







completa	 do	 desperdício.	 Em	 1955	 no	 Japão,	 Taiichi	 Ohno	 e	 Shigeo	 Shingo,	 após	 o	
término	 da	 Segunda	 Guerra	 Mundial,	 foram	 os	 pioneiros	 no	 conceito	 Lean	
Manufacturing,	 conhecido	 também	como	produção	 Just	 in	Time	 (JIT).	 Segundo	esses	
autores,	 esta	 filosofia	 é	 uma	 forma	 de	 fazer	 cada	 vez	 mais	 com	 menos	 (esforços,	
equipamentos,	tempo	e	espaços)	e,	ao	mesmo	tempo,	aproximar-se	cada	vez	mais	do	
ideal	a	oferecer	ao	cliente,	daquilo	que	exatamente	ele	deseja.	Este	sistema,	já	com	mais	
de	 60	 anos,	 está	 presente	 em	 diversos	 continentes,	 e	 é	 capaz	 de	 gerar	 melhorias	
significativas,	 tanto	 a	 nível	 de	 produtividade,	 como	 da	 qualidade,	 sem	 apresentar	
indícios	 de	 desatualização,	 em	 contraste	 com	 o	 sistema	 de	 “produção	 em	 massa”	
presente	nos	EUA	e	Europa	 (ver	Tabela	3).	Esta	 filosofia,	 independentemente	do	seu	
ramo	 de	 aplicação,	 demonstra	 que	 é	 possível	 maximizar	 o	 tempo	 produtivo,	 não	
























• Sistemas	 manuais	 ou	
automatizados	 capazes	 de	














ao	 longo	 dos	 diferentes	
patamares	
Filosofia	














































Não	 utilização	 da	 criatividade	 e	 habilidades	 dos	 funcionários	 para	
melhoramento	 dos	 processos	 e	 práticas.	 Refere-se	 ao	 desperdício	 do	
conhecimento,	experiência	ou	habilidade	disponível.	
	
O	 Lean	Manufacturing,	 inicialmente,	 implementado	 como	 um	 sistema	 de	 produção,	
evoluiu,	desta	forma,	para	uma	filosofia	de	pensamento,	o	Lean	Thinking,	que	tem	como	
princípios	 base	 a	 Figura	 6.	 Com	 estes	 princípios	 presentes,	 obtém-se	 assim	
























































Para	uma	melhor	 compreensão,	estes	 conceitos	acima	expostos	vão	 ser,	de	 seguida,	





















de	 encomenda	 da	 matéria-prima	 ao	 fornecedor.	 Assim	 sendo,	 segundo	
Barco	e	Vilela	 (2008)	 in	 [Batista	2015],	 toda	a	produção	 se	desenrola	mediante	uma	



















































de	 qualquer	 responsável	 ou	 um	 operário,	 estar	 sempre	 ao	 corrente	 da	 situação	 da	














múltiplas	 e	 diferentes	 fontes	 para,	 de	 uma	 forma	 mais	 eficiente,	 mostrarem	






O	 sistema	 kanban,	é	 uma	 das	 ferramentas	 do	 Lean	Manufacturing	 que	 consiste	 em	
alcançar	o	mínimo	inventário	em	qualquer	momento	da	produção.	Kanban	(kahn-bahn)	
é	uma	palavra	 japonesa	que,	quando	 traduzida	em	português,	 significa	 registo/parte	
visível.	Geralmente,	refere-se	a	um	sinal	de	algum	tipo	que,	no	caso	produtivo,	indicam	
os	cartões	kanban.	O	sistema	baseia-se	em	que	um	cliente	de	um	determinado	artigo,	
puxa	 a	 peça	 do	 seu	 fornecedor.	 Esse	 cliente	 pode	 ser	 um	 consumidor	 do	 produto	
acabado,	externo	à	organização	ou,	um	operário	da	subsequente	estação	de	operações	
numa	 fábrica,	 neste	 caso,	 interno	à	organização.	A	premissa	deste	 sistema	é	que	os	



















fabrico	 e,	 consequentemente,	 coordenar	 e	 manter	 a	 disciplina	 num	 sistema	 Pull,	 é	
necessário	 aplicar	 um	 sistema	 kanban.	 Tem-se	 assim	 o	 sistema	 kanban	 como	 um	
sistema	de	gestão	visual,	onde	as	encomendas	dos	clientes	ou	ordens	de	fabrico	são	
automaticamente	 transformadas	 em	 cartões.	 Estes	 cartões	 devem	 ser	 ordenados	
segundo	 as	 prioridades,	 e	 colocados	 num	 quadro	 de	 planeamento	 de	 produção,	
usualmente	 denominado	 por	 quadro	 kanban	 de	 produção.	 Um	 quadro	 deste	 tipo	
permite	 a	 gestão	 visual	 dos	 cartões	 que	 estão	 em	 espera	 de	 produção,	 revelar	 as	
urgências,	 e	 conhecer	 a	 qualquer	 momento	 o	 trabalho	 em	 curso	 e	 o	 que	 já	 foi	
terminado.		
	
Segundo	 [Pinto	 2008],	 este	 sistema	 deve	 ser	 dos	 últimos	 passos	 num	 projeto	 de	
implementação	da	filosofia	JIT,	porque	as	diversas	tentativas	de	implementação	deste	
sistema	 sem	a	devida	preparação	do	processo	produtivo	per	 si,	 pode	 traduzir-se	em	
situações	 complicadas	 do	 ponto	 de	 vista	 da	 gestão,	 provocando	 o	 descrédito	 das	




Muitas	 organizações,	 implementam	este	 sistema	 devido	 às	 suas	 vantagens,	 entre	 as	
quais	se	destacam:	redução	de	inventários;	melhorias	no	fluxo	de	material;	eliminação	
de	 sobreproduções;	 garantias	 no	 controlo	 a	 nível	 de	 manipulação	 de	 materiais;	
desenvolvimento	do	escalonamento	visual	e	da	gestão	de	processos;	minimização	de	






Uma	 das	 premissas	 para	 o	 sucesso	 de	 uma	 organização	 é	 de	 nunca	 abdicar	 da	
uniformização,	porque	uniformizar	“é	um	modo	de	eliminar	desvios”,	sendo	este	um	
dos	 aspetos	 mais	 importantes	 na	 filosofia	 TPS.	 Traduzindo	 à	 letra,	 uniformizar,	








A	 uniformização	 de	 processos	 passa	 pela	 documentação	 anteriormente	 explicitada,	


















































que	 incrementam	o	 sucesso	e	 reduzem	as	 falhas.	A	melhoria	 contínua	é	o	elemento	
orientado	pela	gestão	que	desenvolve	a	mudança	cultural	no	local	de	trabalho.	
Segundo	Womack	e	Jones	(2009)	in	[Rocha,	Alves,	e	Braga	2011],	Kaizen	consiste	numa	
melhoria	 contínua	 e	 gradual	 de	 uma	 atividade,	 no	 sentido	 de	 um	 processo	 amplo,	
centrado	na	constante	inovação	que	envolva	todos	os	elementos	da	organização,	desde	
os	 altos	 gestores,	 até	 aos	 operadores,	 reduzindo	 os	 desperdícios	 e	 aumentando	 os	
benefícios,	otimizando	desta	forma	o	funcionamento	do	sistema	Pull.	
Desta	forma,	Kaizen	é	mais	uma	atitude	de	trabalho	do	que	uma	ferramenta	específica	
do	 Lean	Manufacturing.	 No	 entanto,	 é	 uma	mudança	 absolutamente	 necessária	 das	






• Trabalho	 em	 equipa:	 Kaizen	 tem	 o	 objetivo	 de	 passar	 a	 mensagem	 que	 todos	
trabalham	em	equipa,	em	vez	de	serem	competidores;	
• Autodisciplina:	 um	 maior	 empenhamento	 para	 a	 autodisciplina	 por	 parte	 do	
funcionário,	assegura	que	a	equipa	de	trabalho	se	mantém	forte;	
• Sugestões	 para	 a	 melhoria:	 ao	 pedir	 feedback	 a	 cada	 membro	 da	 equipa,	 a	





























organizações	 precisam	 de	 melhorar	 e	 otimizar	 a	 eficiência	 dos	 seus	 processos	
[Antonio,	Sauza,	e	Chiabert	2017].	
	
O	 produto	 realizado	 “à	 medida”,	 traduz-se	 num	 grande	 número	 de	 processos,	
procedimentos	 de	 trabalho	 e	 organização,	 que	 muitas	 empresas	 não	 estavam	
habituadas	 a	 ter.	 Devido	 a	 este	 incremento	 a	 nível	 produtivo,	 é	 necessária	 uma	
constante	monitorização	das	operações	pois,	ao	ignorar-se	o	fluxo	de	operações,	terá	
como	consequências	o	aumento	de	tempos	de	espera,	insatisfação	por	parte	do	cliente	
com	 o	 produto,	 aumento	 de	 stock	 e	 até	 mesmo,	 perdas	 de	 capital.	 Para	 isto	 não	
acontecer,	é	necessário	que	as	organizações	trabalhem	de	forma	transparente	entre	os	
diferentes	 setores,	 colmatando	 as	 faltas	 de	 comunicação	 entre	 os	 diferentes	
responsáveis.	A	integração	que	atualmente	existe	de	forma	vertical,	entre	a	gerência	até	
à	 produção,	 tem	 que	 ser	 substituída	 por	 uma	 integração	 horizontal,	 onde	 qualquer	
informação	esteja	rapidamente	ao	dispor	dos	responsáveis	pela	tomada	de	decisões,	o	
que	 irá	 incrementar	 as	 capacidades	 de	 reação	 face	 a	 problemas	 e	 situações	 não	
planeadas	 (ver	 Figura	 15).	 Responsabilidade,	 transparência	 e	 eficiência	 de	 gestão	 de	
custos,	 corretamente	adaptados	à	 realidade	das	organizações,	 resultam	num	melhor	
serviço	para	o	cliente	final,	devido	à	fiabilidade	e	capacidade	de	resposta,	ao	aumento	
da	 qualidade	 de	 informação	 de	 processos,	 da	 poupança	 de	 recursos	 (sejam	 eles	
materiais,	humanos	ou	de	qualquer	outro	tipo)	e	do	melhoramento	do	controlo	e	gestão	




















vários	 processos	 associados	 às	 atividades	 de	monitorização	 e	 controlo	 da	 produção,	
permitindo	 uma	 rigorosa	 e	 eficiente	 monitorização	 do	 desempenho	 operacional	 da	
empresa,	 através	 do	 registo	 de	 um	 conjunto	 alargado	 de	 dados	 de	 histórico	 e	







A	 crescente	 evolução	 tecnológica,	 incentiva	 as	 organizações	 a	 investirem	 em	 capital	
físico	de	ponta,	que	agiliza,	automatiza	e	melhora	a	qualidade	dos	seus	produtos,	bem	
como	em	sistemas	(softwares)	capazes	de	integrar	todos	os	dados	e	processos	de	uma	
organização	 em	 um	 único	 sistema	 (ERP)	 [Volonino	 e	 Turban,	 2013].	 Entre	 os	
equipamentos/produção	 e	 o	 software	 de	 integração	 (ERP),	 reside	 um	 outro	 sistema	
nomeado	de	MES.	Este	foi	desenhado	com	o	objetivo	de	suprir	as	limitações	que	o	ERP	
não	é	capaz	de	realizar,	isto	é,	de	monitorizar	as	áreas	do	departamento	produtivo	de	
uma	 organização.	 Este	 sistema,	 com	 a	 implementação	 de	 terminais	 em	 “chão	 de	
fábrica”,	não	só	é	capaz	de	executar	o	controlo	de	tempos	produtivos,	como	também	
realizar	 o	 levantamento	 de	 outras	 informações	 necessárias,	 para	 uma	 posterior	
realização	de	relatórios	de	produção	e	análise	dos	mesmos.	Em	inúmeras	empresas,	este	
processo	é	quase	primitivo,	porque	as	mesmas	utilizam	ferramentas	como,	por	exemplo,	
o	 MS	 Excel,	 para	 controlar	 e	 gerar	 relatórios	 e,	 quando	 existem	 aplicações	 mais	
avançadas	 e	 complexas	 para	 realizar	 este	 processo,	 estas	 provêm	 de	 diversos	
fornecedores	 e	 não	 são	 integráveis.	 A	 Figura	 16	mostra	 um	exemplo	 da	 situação	de	







menos,	 ter	 em	 conta	 a	 eficiência	 da	 mesma.	 Por	 esta	 razão,	 muitas	 empresas	 têm	
alguém	responsável	pela	elaboração	do	planeamento	da	produção,	através	do	MS	Excel	
ou	 MS	 Project.	 Estas	 são	 intituladas	 as	 “pessoas	 chave”,	 que	 possuem	 imenso	
conhecimento	 acerca	 do	 sistema	 produtivo	 e	 o	 seu	 único	 problema	 pode	 incidir	 na	
excessiva	dependência	do	sistema	sobre	si.	Depois	do	planeamento	estar	realizado,	o	
supervisor	 imprime-o	e	procede	à	sua	distribuição	pelos	diversos	postos	de	trabalho.	




















vantagens	no	que	 toca	à	manutenção,	 flexibilidade	e	 fiabilidade.	A	normalização	das	















































• Reduz	 desperdícios:	 possibilita	 no	 imediato	 a	 identificação	 de	 erros,	 de	 forma	 a	
limitar	o	número	de	peças	não	conformes;	
• Captura	custos	com	maior	precisão:	com	um	MES,	trabalho,	desperdícios,	tempos	de	
inatividade,	 ferramentas	 e	 outros	 custos	 podem	 ser	 registados	 na	 planta	 de	
produção,	 à	 medida	 que	 eles	 ocorrem.	 Isto	 torna	 a	 informação	mais	 confiável	 e	
acionável	 para	 o	 preço	 de	 novos	 trabalhos,	 e	 à	 renegociação	 de	 negócios	 não	
lucrativos;	
• Aumenta	o	tempo	de	atividade:	um	trabalho	só	é	agendado	quando	a	máquina	está	




• Incrementa	 a	 satisfação	 do	 cliente:	 como	 o	 MES	 regista	 diversas	 informações	


































produtivo,	 desde	 a	 afinação	 da	 matéria-prima,	 até	 à	 assemblagem	 dos	 diversos	




De	 um	modo	 geral,	 realizaram-se	 as	 atividades	 relacionadas	 com	 o	 recenseamento,	
elaboração	e	organização	da	informação	produtiva	de	alguns	artigos;	acompanhamento	
e	controlo	da	produção	de	diversas	ferramentas	necessárias	para	automatizar	processos	
manuais	 de	 produção/personalização	 de	 alguns	 componentes	 constituintes	 das	








De	modo	 facilitar	 a	 compreensão	 do	 processo	 atual	 de	 gestão	 documental	 do	 setor	
fabril,	 é	 apresentado	 um	 procedimento	 que	 serve	 como	 exemplo	 desse	 mesmo	
processo.	Na	Figura	17,	está	presente	um	fluxograma	do	procedimento	de	criação	de	
um	 novo	 artigo	 em	 que,	 de	 uma	 forma	 geral,	 não	 há	 qualquer	 tipo	 de	 inserção	 de	
informações/dados	 técnicos	 acerca	 do	 novo	 artigo	 criado.	 Desde	 o	 ponto	 inicial	 do	
fluxograma,	onde	é	pedida	a	criação	de	um	novo	artigo	para	produção,	por	parte	do	
cliente,	até	ao	início	da	produção	per	si,	passando	pelo	pedido	de	criação	do	mesmo	aos	
designers	 ou	 aos	 artesãos,	 deveriam	 ser	 criados	 documentos	 que	 sustentem,	





















desde	 a	 entrada	 na	 área	 comercial,	 até	 à	 entrega	 da	mesma	 ao	 cliente.	 É	 notória	 a	
existência	de	algumas	lacunas,	no	que	toca	a	processos	de	registo	de	informação,	desde	
a	 ordem	 de	 serviço	 ser	 expedida	 para	 a	 produção,	 até	 à	 entrega	 da	 encomenda.	
Começando	pelo	topo	do	fluxograma,	temos	logo	na	primeira	atividade	um	problema,	
quando	 a	 ordem	 de	 serviço	 é	 criada	 pelo	 comercial	 e	 não	 pelo	 responsável	 pela	
produção.	Esse	erro	é	 traduzido	no	Anexo	A,	onde	está	presente	uma	cópia	de	uma	
Ordem	de	Serviço	(OS)	atual.	Na	mesma,	é	percetível	a	falta	de	dados	técnicos	do	artigo	
em	 causa	 porque,	 no	 seu	 desenvolvimento,	 não	 houve	 o	 cuidado	 de	 documentar	

































No	 Anexo	 A	 –	 Ordem	 de	 Serviço	 Atual,	 estão	 também	 presentes	 espaços	 de	




por	 criar	 uma	 outra	 mais	 sensível	 aos	 dados	 técnicos,	 e	 não	 tão	 ligada	 aos	 dados	
comerciais.	
	
De	 seguida,	 tem-se	 o	 escrutínio	 da	 prioridade	 de	 executar	 a	 ordem	 de	 serviço.	
Atualmente,	não	se	faz	qualquer	tipo	de	análise	a	longo	prazo,	isto	é,	as	ordens	chegam	
e	 são,	maioritariamente,	 logo	 colocadas	 “em	 linha”,	 ficando	muitas	 vezes	paradas,	 à	
espera	de	componentes	ou	matéria-prima	para	a	sua	 laboração.	 Isto	é	um	problema	
real,	que	acontece	mais	uma	vez	fruto	da	falta	de	informação.	Saber	o	que	é	necessário	






































eliminar	 stocks,	 o	 que	nos	dias	de	hoje	 é	 a	melhor	 solução	para	não	 ter	 capital	 não	











































Numa	 abordagem	 geral	 dos	 processos	 de	 informação	 presentes	 na	 empresa,	 a	
organização	 sofre	 com	a	escassez	dos	mesmos.	Devido	à	 ausência	de	uma	ponte	de	
ligação	entre	o	setor	produtivo	e	a	área	de	desenvolvimento	de	novos	produtos.	Toda	a	



















para	 montagem	 do	 mesmo.	 Isto	 traduz-se	 em	 demasiado	 tempo	 despendido	 num	
processo	que	é	demasiado	simples	de	realizar,	através	de	leitura	de	uma	ficha	técnica.	
Se	por	um	lado,	um	chefe	de	secção	tem	que	recorrer	à	sua	experiência	e	sabedoria	para	
requerer	 as	 diferentes	 peças	 constituintes	 de	 um	 artigo	 a	 determinado	
fornecedor/secção,	por	outro	temos	a	hipótese,	de	ao	ser	necessária	a	contratação	de	
um	novo	operador,	o	mesmo	não	ter	como	saber	realizar	a	sua	tarefa	a	nível	processual.	









trabalho	 (dado	 que	 um	 novo	 trabalhador,	 a	 título	 de	 exemplo,	 não	 conhece	 o	









mas	 torna-se	 necessária	 para	 a	 evolução	 da	 empresa.	 Com	 isto,	 surge	 também	 a	
necessidade	da	criação	de	um	Posto	de	Trabalho	(PT)	que	agilize	a	inserção,	validação	e	
análise	dos	dados	produtivos	na	base	de	dados	interna	da	empresa.	No	seguimento	do	




























que	 já	 foi	 escolhido	muito	 antes	 do	 início	 deste	 estágio.	 Por	 sua	 vez,	 para	 que	 esta	
implementação	seja	bem-sucedida,	muitos	recenseamentos/mapeamentos	dos	atuais	
processos	 têm	 que	 ser	 realizados,	 além	 de	 que,	mentalidades	 têm	 também	que	 ser	
moldadas	a	uma	nova	realidade.		
Com	 o	 sucesso	 desta	 “pré-implementação”,	 a	 administração	 vê	 com	 bons	 olhos	 a	
aquisição	de	uma	licença	integral	do	software	e	de	todo	o	hardware	necessário	ao	seu	






perante	 esta	 ideologia,	 verifica-se	 sempre	 uma	 grande	 resistência	 por	 parte	 dos	
operários	e	dos	seus	superiores	à	modificação	das	suas	funções	normais	do	dia-a-dia.	
Para	se	conseguir	ultrapassar	esta	resistência,	 tem	que	haver	um	grande	empenho	e	











queira	 distinguir	 perante	 os	 seus	 concorrentes.	Numa	 altura	 em	que	diariamente	 se	
registam	 avanços	 tecnológicos	 e	 a	 criação	 de	 produtos	 idênticos	 por	 competidores,	
existe,	para	as	empresas,	a	necessidade	de	se	diferenciarem	dos	concorrentes	através	
de	serviços	que	acrescentem	valor	ao	que	o	mercado	oferece.	Mas,	a	implementação	


















Criação	 do	 DP	 com	 toda	 a	





das	 máquinas	 existentes	 e	
levantamento	 energético	 (leitura	




que	 facilitam	 a	 criação	 de	
orçamentos	






que	 auxiliem	 o	 processo	 de	
gestão	e	controlo	da	produção	
Adoção	 de	 ferramentas	 Lean	
Manufacturing		







na	 empresa,	 a	 criação	 deste	 DP	 torna-se	 essencial,	 como	 já	 foi	 dito	 anteriormente.	
Novos	 artigos	 podem	 ter	 diferentes	 origens	 criativas.	 Devido	 à	 manualidade	 e	
criatividade	 característica	 desta	 indústria,	 estes	 podem	 ser	 criados	 pelo	 grupo	 de	
designers	da	empresa,	e	posteriormente	testados	através	da	criação	de	protótipos	na	











Com	 a	 criação	 do	 DP,	 problemas	 que	 poderiam	 ter	 origem	 na	 falta	 de	 informação	
relativa	a	um	determinado	produto,	são	ultrapassados,	e	assim,	tarefas	como	requisição	
de	artigos	a	fornecedores/secções,	são	facilmente	realizadas.	Note-se	que	esta	proposta	




desenho	 técnico	 (DT)	 que	 sustente	 todas	 as	 suas	 dimensões	 e	 especificidades.	 O	
exemplo	que	segue	na	Figura	19,	é	um	modelo	daquilo	que	é	necessário	ter	neste	ponto	
do	DP.	Note-se	que	a	criação	deste	DT	 foi	 realizada	no	software	Solidworks®	 (versão	














































































































da	 fundição.	 A	 totalidade	 da	 GO	 desse	 artigo	 está	 presente	 no	 Anexo	 B	 –	 Gama	
Operatória.	
	












1 Levantamento do molde da peça Fundição - - - - -
2 Produzir a peça em cera na máquina de vácuo Fundição F19 - Cera 30 FU003_C
3 Levantamento do molde do caule da árvore Fundição - - - - -
4 Produzir o caule da árvore em cera na máquina de vácuo Fundição F23 - Cera 60 Caule árvore
5 Montagem das diferentes peças na árvore de cera Fundição Manual - Cera 1080 Árvore fundição
6 Levantamento da base e cilindro correspondente à árvore a montar Fundição Manual - - - -
7 Assemblagem da árvore de cera na base e cilindro para fundir Fundição Manual - - - -
8 Pesagem da árvore de cera e base para posterior cálculo de MP a introduzir Fundição Metler - - - -
9 Enchimento do cilindro assemblado com gesso Fundição F15 - Gesso 300 Cilindro
10 Calcular as quantidades de MP a colocar em cada cilindro Fundição - - Ag e Cu - -
11 Levantamento da MP (prata e cobre) Controlo - - Ag e Cu - -
12 Aquecimento do cilindro em gesso até à temperatura de fusão da árvore de cera e solidificação do gesso Fundição F8 - - 86400
Aproximadament
e 24h no forno
13 Distribuir as quantidades certas de MP por cada cilindro Fundição - - Ag e Cu - -
14 Colocar a MP na máquina de microfusão Fundição F5 - Ag e Cu 150 -
15 Tirar o cilindro do forno e transportá-lo imediatamente para a máquina de microfusão Fundição - - - - -
16 Microfundir o cilindro Fundição - - - 180 -
17 Levar o cilindro até ao tanque de arrefecimento Fundição - - - -
18 Deixar o cilindro quente repousar Fundição - - 110 -
19 Lavar o cilindro no tanque de arrefecimento Fundição - - Água 70 -







3.3.2 Proposta	 de	 recenseamento	 das	 informações	 das	 máquinas	 existentes	 e	









de	 orçamentos	 ter,	 à	 distância	 de	 um	 clique,	 todas	 as	 informações	 necessárias	 para	
custear	a	passagem	de	certo	artigo	pela	máquina	em	questão.		




relativas	 a	 certo	 equipamento.	 A	 par	 da	 criação	 desta	 ferramenta,	 foi	 também	
necessário	criar	uma	espécie	de	código/matrícula	por	máquina,	em	que,	através	dela,	
facilmente	se	consegue	saber	informações	úteis	sobre	o	equipamento.	O	código	criado	



































adquirir	 um	 novo	 e	 custear	 a	 amortização	 desse	 equipamento	 no	 novo	 orçamento.	
Nesta	 situação,	 iriam	 haver	 incongruências	 no	 que	 toca	 a	 dois	 orçamentos	 para	 o	




juntamente	 com	 o	 operador	 alocado	 à	 utilização	 dos	 equipamentos	 em	 que	 foram	
criados	cinco	níveis	de	utilização,	nomeadamente:	muito	utilizada,	utilização	mediana,	
pouco	utilizada,	raramente	utilizada	e	não	utilizada	e,	foi	atribuída	uma	percentagem	a	
cada	 grau,	 sendo	 essa	 qualificação	 percentual,	 de	 15%,	 10%,	 1%,	 0.5%	 e	 0%,	
respetivamente.	 O	 nome	 da	 tabela	 é	 o	 nome	 utilizado	 no	 decreto	 regulamentar	
nº4/2015	de	22	de	abril,	que	diz	respeito	ao	regime	das	depreciações	e	amortizações	


























E1 Laminador	Masi	AthosMINOS 64	556,92	€		 2001 1989 28 274 Máquinas	de	uso	específico20 37
E2 Maquina	de	soldar	com	tocha	Olimpolimpo	meccanica/560.01	99.4233.004		3	192,74	€				 1999 1999 18 0 Material	de	queima 10 4
E3 Solda	tubos 94.4233.001 8	180,41	€				 1994 1994 23 0 Material	de	queima 10 4,3
E5 Prensa	de	pedal	T.OTELLO											abex	denison 2	177,91	€				 1998 1998 19 274 Prensa	do	tipo	ligeiro 20 1,4
E6 Cortadora	de	chapa tecnoro 3	500,00	€				 2004 2004 13 10 Máquinas	de	uso	específico15 0,8
E7 Laminador	Masi	Athosgears	rho/3cp	360-1089	(01.4231.001)64	556,92	€		 2001 1989 28 0 Máquinas	de	uso	específico20 37
E10 Prensa	hidraulica	RISPO	500	tRispo	(99.4234.002)15	493,71	€		 1999 1999 18 274 Prensas	de	tipo	pesado 20 3
E11 Prensa	P4 Abex	Denison	/P4 2	500,00	€				 2009 2009 8 274 Prensa	do	tipo	ligeiro 20 1,6
E12 Prensa	Stanitalia	(Zaramella)stantaliana	spa/kb	83362	500,00	€				 2009 1987 30 274 Máquinas	de	uso	específico																																																																																																																																																																																																																																				20 1,8
E14 Balance	Vaccari	7	PS230	Usado	(Zaramella)		p.m.v/bf-7lg 6 000,00	€				 2008 2008 9 274 Prensas	de	tipo	pesado 20 25
E15 Prensa	Excentricidade	Mios	20t	(Zaramella)							mios		08.4234.002 800,00	€						 2008 2008 9 183 Prensas	de	tipo	pesado 20 1,5
E16 Trefiladora	CROA	com	variadortrafila	a	catena 5	848,04	€				 1998 1998 19 19 Máquinas	de	uso	específico15 2,5
E17 Laminador	LF/	com	Motor	US	(Self	Fioa)arte	meccanic	snc/1603	000,00	€				 2011 1999 18 19 Máquinas	de	uso	específico20 4
E18 Laminadora	de	chapafamor/120 9	795,39	€				 1995 1995 22 183 Máquinas	de	uso	específico20 3,2
E19 Par	cilindro-bobina	enrolador	c/suporte	(NEW	TECH)																																																																																																																																																																																																												enrico	guastalli 4	000,00	€				 2012 2012 5 0 Máquinas	de uso	específico15 1,7






























Atualmente,	 a	 única	 forma	 de	 se	 conseguir	 preparar	 um	 orçamento	 da	 forma	mais	
















E1 Estamparia Laminador	Masi	Athos 37 37 100%
E2 Estamparia Maquina	de	soldar	com	tocha	Olimpo 4 4 100%
E3 Estamparia Solda	tubos 4,3 4,3 100%
E5 Estamparia Prensa	de	pedal	T.OTELLO											 1,4 1,4 100%
E6 Estamparia Cortadora	de	chapa 0,8 0,8 100%
E7 Estamparia Laminador	Masi	Athos 37 37 100%
E10 Estamparia Prensa	hidraulica	RISPO	500	t 3 3 100%
E11 Estamparia Prensa	P4 1,6 1,6 100%
E12 Estamparia Prensa	Stanitalia	(Zaramella) 1,8 1,8 100%
E14 Estamparia Balance	Vaccari	7	PS230	Usado	(Zaramella)		 25 25 100%
E15 Estamparia Prensa	Excentricidade	Mios	20t	(Zaramella)							 1,5 1,5 100%
E16 Estamparia Trefiladora	CROA	com	variador 2,5 2,5 100%
E17 Estamparia Laminador	LF/	com	Motor	US	(Self	Fioa) 4 4 100%
E18 Estamparia Laminadora	de	chapa 3,2 3,2 100%
E19 Estamparia Par	cilindro-bobina	enrolador	c/suporte	(NEW	TECH)																																																																																																																																																																																																												1,7 1,7 100%
E20 Estamparia Cilindro	de	fio	quadrado 2,6 2,6 100%
















Associados	 a	 cada	 equipamento	 (automático	 ou	 manual),	 estão	 relacionados	
essencialmente	custos	derivados	da	amortização	do	mesmo,	custos	energéticos,	custo	
de	 ferramentas	 e	 a	 sua	manutenção.	 Até	 esta	 fase,	 a	 empresa	 não	 possui	 qualquer	
ferramenta	para	obter	este	custo/hora	da	utilização	do	equipamento	e,	por	essa	razão,	
procedeu-se	 ao	 estudo	 da	 criação	 da	 mesma.	 Para	 isto,	 é	 necessário	 criar	 uma	















anos	 que	 se	 considera	 que	 o	 equipamento	 estará	 em	 funcionamento.	 No	 caso	 dos	






CDE%#	FG	G+G$H&( ℎ#$( 	= 	Custo	da	Energia ∗ Consumo	energético	
	
Para	 finalizar,	os	 custos	associados	à	manutenção	podem	ser	de	duas	vertentes:	por	
adjudicação	 de	 serviços	 a	 empresas	 externas,	 ou	 efetuada	 pelos	 operadores	




















Custo	equipamentos	 = Amortização + Energia + Ferramentas	e	Manutenção	
	
Na	Tabela	10,	é	apresentada	a	ferramenta	de	cálculo	criada,	em	específico	para	o	caso	














































































































ALEXANDRA	RAQUEL	OLIVEIRA	CARDOSO 207 Pratas	finas 557,00	€	 1	852,03	€		 118,32	€				 1	452,00	€					 11	220,35	€	 6,23	€	
ALVARO	ANTÓNIO	FERREIRA	DE	CASTRO	BATISTA 135 Eletricista 557,00	€	 1	852,03	€		 118,32	€				 1	452,00	€					 11	220,35	€	 6,23	€	
ALVARO	JORGE	ALVARENGA	COELHO	DA	SILVA 188 Pratas	finas 557,00	€	 1	852,03	€		 118,32	€				 1	452,00	€					 11	220,35	€	 6,23	€	
ANIBAL	MANUEL	MARQUES	CASTRO 17 Pratas	finas 557,00	€	 1	852,03	€		 118,32	€				 1	452,00	€					 11	220,35	€	 6,23	€	
ANTONIO	ALBERTO	CARVALHO	DA	SILVA 261 Pratas	grossas 557,00	€	 1	852,03	€		 118,32	€				 1	452,00	€					 11	220,35	€	 6,23	€	
ANTONIO	DE	OLIVEIRA	E	SILVA 15 Galvânica 557,00	€	 1	852,03	€		 118,32	€				 1	452,00	€					 11	220,35	€	 6,23	€	
ANTONIO	FERNANDO	TEIXEIRA	SILVA	GONÇALVES 255 Pratas	finas 557,00	€	 1	852,03	€		 118,32	€				 1	452,00	€					 11	220,35	€	 6,23	€	
ANTÓNIO	JORGE	NEVES	SILVA 123 Pratas	grossas 557,00	€	 1	852,03	€		 118,32	€				 1	452,00	€					 11	220,35	€	 6,23	€	
ANTONIO	LOPES	PEREIRA 213 Chefe	produção 557,00	€	 1	852,03	€		 118,32	€				 1	452,00	€					 11	220,35	€	 6,23	€	
ANTONIO	MANUEL	BRITO	DA	SILVA 236 Pratas	grossas 557,00	€	 1	852,03	€		 118,32	€				 1	452,00	€					 11	220,35	€	 6,23	€	
ANTONIO	PAULO	LIMA	DUARTE 193 Afinação 557,00	€	 1	852,03	€		 118,32	€				 1	452,00	€					 11	220,35	€	 6,23	€	
ANTÓNIO	PAULO	MENDES	REBELO 149 Pratas	grossas 557,00	€	 1	852,03	€		 118,32	€				 1	452,00	€					 11	220,35	€	 6,23	€	
ARMANDO	DE	SOUSA	CARDOSO 251 Pratas	finas 557,00	€	 1	852,03	€		 118,32	€				 1	452,00	€					 11	220,35	€	 6,23	€	
ARMINDO		ALEXANDRE	ALMEIDA	FIGUEIREDO 165 Polidores 557,00	€	 1	852,03	€		 118,32	€				 1	452,00	€					 11	220,35	€	 6,23	€	
BEATRIZ	AUGUSTA	DE	SOUSA	PINTO 158 Galvânica 557,00	€	 1	852,03	€		 118,32	€				 1	452,00	€					 11	220,35	€	 6,23	€	
CATARINA	LOPES	RODRIGUES 258 Galvânica 557,00	€	 1	852,03	€		 118,32	€				 1	452,00	€					 11	220,35	€	 6,23	€	
CÉLIA	SILVINA	PINTO	DA	ROCHA 172 Alianças 557,00	€	 1	852,03	€		 118,32	€				 1	452,00	€					 11	220,35	€	 6,23	€	
DIOGO	FILIPE	PEREIRA	GANDRA 249 Gravação 557,00	€	 1	852,03	€		 118,32	€				 1	452,00	€					 11	220,35	€	 6,23	€	
ELSA	MARINA	DOS	SANTOS	VIEIRA 206 Pratas	finas 557,00	€	 1	852,03	€		 118,32	€				 1	452,00	€					 11	220,35	€	 6,23	€	
FERNANDO	PAULO	CASTRO 162 Estamparia 557,00	€	 1	852,03	€		 118,32	€				 1	452,00	€					 11	220,35	€	 6,23	€	
FILIPE	ANTÓNIO	SEMANAS	PORTELA 230 Gravação 557,00	€	 1	852,03	€		 118,32	€				 1	452,00	€					 11	220,35	€	 6,23	€	
FRANCISCO	FILIPE	DAS	NEVES	GONÇALVES 154 Polidores 557,00	€	 1	852,03	€		 118,32	€				 1	452,00	€					 11	220,35	€	 6,23	€	
JERONIMO	ALBERTO	DE	SOUSA	MARTINS	CARDOSO 214 Pratas	finas 557,00	€	 1	852,03	€		 118,32	€				 1	452,00	€					 11	220,35	€	 6,23	€	





























Desta	 forma,	 consoante	 o	 artigo	 que	 é	 produzido,	 deveria	 ser	 estabelecido	 se	 a	























consideração	diversos	 fatores.	A	 Figura	25,	diz	 respeito	à	 folha	de	 custos	produtivos	
concebida	 para	 uma	 correta	 criação	 do	 orçamento	 dos	 artigos	 em	 causa,	 tendo	 em	

































































Fundição F19 600 2,00	€					 0,02	€			 1,24	€				 1,25	€					
Fundição F23 60 - 	€							 0,00	€			 0,12	€				 0,13	€					
Fundição F15 300 1,50	€					 0,18	€			 0,62	€				 0,80	€					
Fundição F8 86400 - 	€							 13,03	€	 - 13,03	€			
Fundição F5 150 - 	€							 0,24	€			 0,31	€				 0,55	€					
Fundição F18 80 - 	€							 0,00	€			 0,16	€				 0,17	€					
Fundição F17 120 - 	€							 0,07	€			 0,25	€				 0,32	€					
Fundição - 5130 - 	€							 - 	€					 10,57	€	 10,57	€			
Polidores - 360 - 	€							 - 	€					 0,75	€				 0,75	€					
Polidores - 0 0,47	€					 - 	€					 - 	€						 - 	€							




	94,68	€	 MP EQUIP MO
105,75	€	 13,54	€	 14,02	€	 133,32	€	
79% 10% 11%
10,00	€			
Designação Preço	unit. Quantidade Custo
n.d. - 	€														 0 - 	€							
133,32	€	







































Visto	 que	 o	 ramo	 em	 que	 a	 organização	 está	 inserida,	 ter	 nas	 suas	 diferentes	MPs	
essenciais	 (ouro,	 prata	 e	 cobre),	 um	 custo	 por	 peso	 muito	 elevado,	 e	 que	 oscila	
diariamente,	manter	stocks	destas	é	quase	impensável.	Desta	forma,	a	empresa	vê-se	
obrigada	a	“rodar	o	stock”,	de	forma	a	garantir	que	os	produtos	criados	pela	empresa	






Por	 esta	 razão,	 quando	a	 variação	é	negativa,	manter	 stocks	de	qualquer	 tipo	 (MPs,	
produto	 intermédio	ou	produto	acabado)	é	 impensável.	Desta	forma,	a	empresa	tem	
vindo	 a	 realizar	 algumas	 alterações	 no	 que	 toca	 a,	 inocentemente,	 estarem	 a	
implementar	 um	 sistema	 Pull	 na	 sua	 filosofia	 de	 trabalhar	 com	 os	 clientes.	 Na	












receber	 as	 encomendas	 por	 parte	 do	 departamento	 comercial	 da	 empresa	 e,	
filtrar/planear	como	e	quando	essas	encomendas	se	 traduzem	em	ordens	de	serviço	
para	 os	 diversos	 departamentos.	O	quadro	Kanban	 de	 produção	 é	 o	 ideal	 para	 essa	





















Como	 consequência,	 existem	 processos	 que	 têm	 de	 ser	 melhorados	 e	 tornados	
standard.	Começando	por	padronizar	uma	simples	ferramenta,	que	é	o	5S,	a	empresa	
irá	ter	grandes	benefícios	porque,	num	ambiente	que	seja	“saudável”	para	trabalhar	e	














se	 à	 implementação	 de	 um	 quadro	 Kanban	 de	 produção	 (ver	 Figura	 28),	 capaz	 de	
“pegar”	nas	ordens	de	serviço	enviadas	pelo	departamento	comercial,	e	gerir	quando	e	
como	essas	ordens	passarão	para	os	diferentes	setores,	segundo	as	suas	prioridades.	O	
quadro	 está	 dividido	 em	 três	 estados	 produtivos,	 nomeadamente,	 planeado,	 em	
execução	e	terminado,	com	o	objetivo	de	facilmente	se	conseguir	ter	uma	gestão	visual	
do	que	se	está	a	passar	no	setor	produtivo.	Esta	gestão	é	um	grande	apoio,	que	de	outra	




































esta	 tem	 que	 ser	 “transformada”	 em	 diferentes	 pedidos	 de	 peças	 aos	 setores	
































encomendas,	 por	 parte	 do	 departamento	 comercial,	 i.e.,	 após	 receção	 da	 ordem	de	
serviço,	 a	 mesma	 era	 traduzida	 num	 cartão	 Kanban	 e	 colocada,	 segundo	 a	 sua	
prioridade,	 no	 quadro	 da	 Figura	 28.	 Só	 depois	 passaria	 para	 os	 diferentes	
departamentos	no	devido	momento.	No	entanto,	esse	procedimento	foi	“ultrapassado”,	
devido	à	imensidão	de	trabalho	que	o	responsável	pela	produção	tem	a	seu	encargo	e	
este	 procedimento,	 não	 sendo	 normal	 no	 seu	 dia-a-dia,	 foi	 posto	 de	 parte.	 Mas,	




























ao	 armazém	 de	 artigos	 em	 cera	 e	 levanta	 as	
quantidades	necessárias	
5º)	montar	a	árvore	de	ceras	
Ao	 mesmo	 tempo	 que	 monta	 a	 árvore	 de	 ceras,	
regista	os	componentes	de	entrada	no	software	(ver	




Esta	 pesagem	 tem	 a	 finalidade	 de	 se	 saber	 as	
quantidades	de	MPs	a	fundir,	nomeadamente,	prata	
















ocos.	Este	 foi	o	primeiro	 trabalho	realizado	na	empresa	onde	se	 tinham	ferramentas	
(neste	 caso,	 bitolas)	 “espalhadas”	 pelo	 chão-de-fábrica.	 Agora,	 têm-se	 as	 mesmas	
agrupadas	numa	estante,	facilmente	acedidas	através	de	um	código	de	cores	criado	e,	
sobretudo,	 uma	área	de	 trabalho	 limpa.	 Com	esta	 implementação,	 todo	o	 ambiente	














Com	 esta	 implementação,	 ao	 ser	 realizado	 algum	 pedido	 de	 uma	 determinada	
referência	de	argolas,	o	operador	 tem	 facilmente	acesso	às	 características	do	artigo,	
bem	como	quais	as	ferramentas	que	tem	de	utilizar	e	onde	essas	mesmas	se	encontram	























aceder	 a	 essas	 informações	 em	 qualquer	 parte	 do	 mundo,	 apenas	 tendo	 acesso	 à	
internet.	Deste	modo,	tem-se	uma	gestão	visual	sobre	o	estado	de	todas	as	encomendas	
e,	 com	 uma	 cuidada	 parametrização	 do	 software,	 o	 mesmo	 é	 capaz	 de	 conseguir	
mostrar	 como	 as	 tarefas	 têm	 que	 ser	 realizadas,	 bem	 como,	 quais	 os	 materiais	 e	
ferramentas	que	são	necessários.	
	












Como	 já	 foi	 dito	 anteriormente,	 este	 software	 foi	 previamente	 escolhido	 pela	
administração	 e	 pelo	 departamento	 informático	 e,	 durante	 o	 período	 de	 estágio,	 o	













operário,	 chefe	 de	 secção	 ou	 até	 mesmo	 a	 administração,	 conseguem	 aceder	 ao	
software	e,	para	cada	processo,	ver	o	estado	em	que	este	se	encontra,	ver	aqueles	que	

























Com	 isto,	 foram	explicitadas	 e	 criadas	 diferentes	 ferramentas	 que	 auxiliem	a	 gestão	
dessas	informações,	de	forma	a	uma	simples	implementação	de	hábitos	organizacionais	
por	 parte	 de	 todos	 os	 envolvidos	 no	 processo	 produtivo,	 desde	 o	 operário,	 até	 ao	
















• No	 que	 toca	 à	 atividade	 de	 controlo	 e	 gestão	 da	 produção,	 presenciaram-se	
também	grandes	debilidades	na	empresa.	Muitas	delas	são	originadas,	logo	no	início	do	
processo	 produtivo,	 aquando	 da	 receção	 da	OS.	Numa	 empresa,	 em	que	 tem	o	 seu	
departamento	comercial	devidamente	separado	do	setor	produtivo,	é	impensável	que	
quem	“comande”	a	produção	sejam	os	comerciais	da	empresa.	A	constante	presença	de	
comerciais	 nos	 diferentes	 setores	 produtivos,	 gera	 perdas	 acentuadas	 de	 ritmo	 por	
parte	 dos	 operadores,	 bem	 como	 dificuldades	 a	 nível	 organizacional,	 por	 parte	 da	
produção.	Uma	forma	prática	de	acabar	com	este	problema,	passa	também	pela	criação	




apoio	 à	 gestão	 e	 controlo	 da	 produção,	 conclui-se	 que,	 em	 primeiro	 lugar,	 seriam	
necessários	criar	hábitos	que	sustentem	a	uniformização	de	processos	e,	sobretudo,	de	














Recenseamento	 das	 informações	 das	
máquinas	 existentes	 e	 levantamento	
energético	
• Apoio	à	criação	da	ficha	de	custos	produtivos;	
• Apoio	 à	 coordenação	 do	 parque	 de	 máquinas,	
nomeadamente,	às	manutenções.	










Implementação	 de	 um	 software	MES	
de	apoio	à	produção	
• Fornece	 ao	 responsável	 pela	 produção	 um	







































• Construção	 de	 uma	 ferramenta	 capaz	 de	 calcular	 os	 custos	 associados	 à	
produção	de	determinado	artigo;	
• Implementação	 de	 ferramentas	 do	 Lean	 Manufacturing,	 nomeadamente,	 do	
quadro	Kanban	de	produção,	uniformização	de	procedimentos	e	implementação	










Criação	 do	 DP	 com	 toda	 a	
informação	 necessária	 à	
laboração	 de	 um	 determinado	
artigo	
• DT:	 criado	 um	 exemplo	 para	 incentivo	 à	 empresa	 na	
realização	do	mesmo	aos	diferentes	produtos;	





















Adoção	 de	 ferramentas	 Lean	
Manufacturing	
• Implementado	 um	 quadro	 Kanban	 de	 apoio	 à	
produção;	
• Gestão	 visual	 implementada	 através	 da	 adoção	 do	
software	Flow	em	FO;	
• Uniformização	 de	 alguns	 procedimentos,	
nomeadamente,	 para	 a	 realização	 dos	 diferentes	
registos	no	software	Flow;	
• Implementada	 a	 filosofia	 5S	 no	 departamento	 dos	








novo	 rumo	 industrial	da	empresa,	 sustentado	na	uniformização	e,	 sem	elas,	é	quase	









utilizassem	 as	 ferramentas	 de	 análise	 e	 melhoria	 de	 processos	 utilizados	 nesta	
dissertação,	 na	 indústria	 da	 ourivesaria.	 Sendo	 assim,	 este	 trabalho	 vem	 realçar	 a	
importância,	que	este	tipo	de	metodologias/ferramentas	têm,	não	só,	para	a	empresa	
em	 causa,	 mas	 também,	 para	 toda	 a	 indústria	 da	 ourivesaria,	 de	 forma	 a	 colmatar	
















Uniformizar	procedimentos,	 realizar	os	diferentes	DPs	e	 implementar	a	 ideologia	5S,	
seria	uma	ótima	forma	de	começar	a	 industrializar	o	setor	produtivo	da	organização,	








Como	 trabalho	 futuro,	 sugere-se	 também,	 a	 publicação	 de	 artigos	 à	 comunidade	
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1 Levantamento do molde da peça Fundição - - - - -
2 Produzir a peça em cera na máquina de vácuo Fundição F19 - Cera 30 FU003_C
3 Levantamento do molde do caule da árvore Fundição - - - - -
4 Produzir o caule da árvore em cera na máquina de vácuo Fundição F23 - Cera 60 Caule árvore
5 Montagem das diferentes peças na árvore de cera Fundição Manual - Cera 1080 Árvore fundição
6 Levantamento da base e cilindro correspondente à árvore a montar Fundição Manual - - - -
7 Assemblagem da árvore de cera na base e cilindro para fundir Fundição Manual - - - -
8 Pesagem da árvore de cera e base para posterior cálculo de MP a introduzir Fundição Metler - - - -
9 Enchimento do cilindro assemblado com gesso Fundição F15 - Gesso 300 Cilindro
10 Calcular as quantidades de MP a colocar em cada cilindro Fundição - - Ag e Cu - -
11 Levantamento da MP (prata e cobre) Controlo - - Ag e Cu - -
12 Aquecimento do cilindro em gesso até à temperatura de fusão da árvore de cera e solidificação do gesso Fundição F8 - - 86400
Aproximadament
e 24h no forno
13 Distribuir as quantidades certas de MP por cada cilindro Fundição - - Ag e Cu - -
14 Colocar a MP na máquina de microfusão Fundição F5 - Ag e Cu 150 -
15 Tirar o cilindro do forno e transportá-lo imediatamente para a máquina de microfusão Fundição - - - - -
16 Microfundir o cilindro Fundição - - - 180 -
17 Levar o cilindro até ao tanque de arrefecimento Fundição - - - -
18 Deixar o cilindro quente repousar Fundição - - 110 -
19 Lavar o cilindro no tanque de arrefecimento Fundição - - Água 70 -


















































Tipo de processo: PRODUÇÃO FIO
Estado: Terminado
Local de execução: Fábrica
Data de início: 24/07/2017 11:05:58
Duração: 3 horas 5 minutos
Data de fim: 24/07/2017 14:11:09








destaque Quantidade Unidade base
Tipo de
produto
MPT - Prata Fina
(AG1000)
40000,00 gr 40000,00 gr MatériasPrimas







destaque Quantidade Unidade base
Tipo de
produto
Fio 43184,30 gr 43184,30 gr Produto_intermédio
Dados
Grupo Descrição Valor
Rendimento do Processo Quantidade Desperdiçada -173,6
Cálculo Fundição
Peso Lei (gr) Peso Cobre (Gr) % Cobre Toque Peso Prata Fina (Gr)
43010,75 3010,75 70,00 930,00 40000,00
Mão-de-obra
Número de pessoas Início Fim Observações
1 24/07/2017 08:05:33 24/07/2017 14:10:50
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